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La preseiite invention concerne un appareil de 
mouiage, et plus particuliercmcnt, un .dispositif de 
mouiage ayant des moyens pour foumir du mate- 
riau preplastifie a un monle a des intervalies dc 
temps precis afin d'eiiminer la polymerisation du 
materiau avant son transport. 

La presente demsmde de brevet est un perfection- 
nement apporte a la demande de brevet n° 193,437 
deposec le 9 mai 1962 sous le litre « Molding appa- 
ratus >. 

Une grande variete de machines pour plastifier 
des materiaux plastiques a ete proposee jusqu'ici- 
On a propose des unites preplastifiantes dans les- 
quelles le materiau plastique est d'abord conditionne 
dans uric unite scparcc, puis applique a un cylindrc 
de -transport a partir duquel le materiau est injecte 
dans la cavite du moule. Un autre type -d'unjte 
prepiastifiante est expose dans le brevet americain 
n«» 2.734.226 depose le 5 mars 1952, unite dans 
laquelle le materiau plastique est preplastifie dans 
le cylindre de transport lui-meme. La presente in- 
vention est une combinaison de ces deux types. 

De nombreux precedes pour preplastifier le mate- 
riau dans le cylindre de transport ont ete cssayes. 
Du fait que le plastique est mauvais conducteur, 
le chauffage par conduction est tout a fait inefGcace. 
Le cbauffage par friction, par contre, est tres effi- 
cace. Cependant, les plastiques tbermodurcissables 
deviennent difliciles a manipuler si la chaleur est 
appliquee pendant trop longtomps. Dans ce cas, 
la polymerisation a lieu et le materiau est inutili- 
sable. En consequence, U est important que le mate- 
riau soit uniformement chaufFe pendant une periode 
de temps uniforme. Des essais effectues pour chauf- 
fer des materiaux thermodurcissables par friction 
ne se sont pas averes satisfaisants. Ceci est du prin- 
cipalement au manque d'uniformite de la chaleur, 
au manque de moyens positifs pour enlever les 



parties moulees et les canaux de coulee et aux 
temps dc cycles non uniformes. 

La presente invention evite et surmonte Ics dcsa- 
vantages des mises en oeuvre de la technique ante- 
rieure decrits ci-dessus ainsi que d'autres par la 
prevision d'une vis unique a mouvement de va-et- 
vient qui maintient en mouvement le materiau a 
mouler pour un prechauffage uniforme. De plus, 
le dispositif de la presente invention elimine com- 
pletcment et automatiquement les parties moulees 
et les canaux de coulee. Un operateur n'est pas 
necessaire du fait que le dispositif de la presente 
invention reproduira exactement son cycle de fonc- 
tionnement afin d'eliminer la polymerisation du 
materiau avant son transport. 

Dans le dispositif de la presente invention, un 
mecanisme de serrage agissant vers le .has et une 
unite de transport inferieure sont prevus. L'unite 
de transport inferieure comprend un creuset de 
transport adapte pour recevoir le corps de la vis a 
mouvement de va-et-vient alimentant le compose 
de mouiage. Un poussoir de transport est prevu 
sous le creuset de transport pour faire avancer le 
materiau dans les canaux de coulee et les monies 
de la presse et pour empecher simultanement I'ecou- 
lement de tout compose de mouiage supplementaire 
dans le creuset de transport. En reglant automati- 
quement le cycle du mouvement du mecanisme de 
serrage agissant vers le has, de la vis, du poussoir 
de transport, I'equipement prevu assurera I'exacte 
repetition de la duree du cycle si bien qu'une quan- 
tite predeterminee de compose de mouiage sera 
chauffee pendant un laps de temps predetermine 
et appliquee aux cavites du moule seulement lors- 
que le poussoir de serrage sera dans la position 
fermee. 

Comme autre caracteristique du dispositif de mou- 
iage de base de la presente invention, on prevoit 
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aussi dcs moyens pour oter le materiau thermodurci 
de ia vie, lorsqu'une erreur intervient iJans 3e cyde 
de moulage. Trois precedes pour otcr le materiau 
ont ete decou verts. Un precede consiste simplement 
a couper TecouleineD-t du materiau thermodur^i, a 
enlever le dispositif d' extrusion du creuset de trans- 
port, et a faire toumcr la vis a sec. Le second pro- 
cede consiste a coupex Tecoulement du materiau 
thermodurci, a retirer ie dispositif <!' extrusion et a 
introduire le materiau thermoplastique, qui entou- 
rera 3a resine thermodurcie et a Teulever de la 
machine- Le troisieme precede consiste a -deplacer 
la vis vers i'arriere jusqu'a ce que scs filets soient 
exposes, puis a faire toumer la vis dans la direction 
inverse. Una fois que le probleme qui a provoque 
ia fermetiire a ete resolu, le dispositif peut etre 
recycle en introduisant le materiau .thermodurci 
sur la vis. 

Lorsque le -dispositif de la demande de brevet 
n° 193.487 susvisee a fonctionne avec certaines 
resines plasliques thermodurcissables, il s'est avere 
que Ja resine plastique ayait tendance a etre sur- 
chaufEee par Toperation de preplastification. Ceci 
s'est produit dans la polymerisation parti elie avant 
que la resine soil Iransportee a ia cavite du moule. 
Des essais effectues en vue de rcsoudrc ce probleme 
en rcduisant le reglage de la temperature . sur ies 
serpentins de chauffage entourant le cylindre de la 
vis ont echoue du fait que ces serpentins ne servent 
qu*a la temperature de surface de la resine plasd- 
que et doivent etre suffisamment chauds pour ne 
pas absorber la chaleur de la resine plastique durant 
la preplastification. Suivant des caracteristiques de 
ia presente invention^ ce probleme a ete resolu en 
prevoyant -des moyens pour refroidir le creuset de 
transport et Textremite dn cylindre de ia vis adja- 
cente a celui-ci. 

Un objet de la presente invention est de fournir 
un nouveau dispositif de moulage. 

Un autre objet de la presente invention est de 
fournir un nouveau dispositif de moulage adapte 
pour chauffer uniformement par frottement une 
quantite uniforme de materiau a mouler. 

Un autre objet encore de la presente invention 
est de fournir un nouveau dispositif de moulage 
ayant une vis montee de fagon a pouvoir toumer 
et subir un mouvement de va-et-vient pour appli- 
quer une quantite predeterminee de materiau pre- 
plastifie a un creuset de transport sans permettre 
une polymerisation partielle du materiau, 

Un autre objet de i'invention est de fournir un 
dispositif de moulage completement automatique 
pour mouler des resines piastiques thermodurcis- 
sables sans polymerisation parti elles des resines 
avant leur entree dans une cavite de moule. 

Un autre objet de la presente invention est de 
fournir un dispositif de moulage comportant des 
moyens nouveaux pour evacuer de la vis et de son 
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cylindre les resines piastiques thermodurcissables 
polymerisees. 

Un autre objet encore de la presente invention 
est de fournir un nouveau precede pour evacuer du 
dispositif le compose de moulage polymerise. 

D'autres objets apparaitront ci-dessous. 

Dans ie but d'iUustrer Tinvention, on mon tre 
dans ies dessins une forme actudlcment preferec 
de raise en ceuvre; il est bien enteudu cependant 
que cettc invention n'est pas limitee aux dispositions 
et instruments precis rcprescntcs. 

Sur les dessins : 

La figure 1 est une vue on coupe longitudinale 
du dispositif de moulage de la presente invention, 
une partie de celui-ci etant montree schematique- 
ment; 

La figure 2 est ime illustraction schematique des 
circuits du dispositif illustre dans la figure 1. 

£n se ref erant en detail aux dessins dans iesquels 
des references numeriques analoguse designent des 
elements analogues, on verra dans la figure 1 un 
dispositif de moulage suivant des~caracteristiques 
de la presente invention, designe d'xme fagon gene- 
rale en 10. 

Le dispositif de moulage 10 comprend un pla- 
teau superieur 12 comportant une moitie de mouk 
superieure 14 ef un plateau inferieur comportant 
une moitie de moule inferieure 16. Les moities de 
moule 14 et 16 sent -congues de fagon appropriee 
de fagon a fournir des cavites de moule 17 et 18 
et des canaux de moule 19 et 21. La moitie de moule 
14 est montee pour un mouvement de Ta-et-vient 
par rapport a la moitie de moule 16. Les moities de 
moule 14 et 16 sont pourvues de serpentins de 
chauffage 15. 

Une traverse d'ejcction 25 supports des broches 
d'extraction 23. Les broches 23 se prolongent vers 
Ie has a travers la moitie superieure 14 dans les 
cavites et les canaux entre la moitie supetieure 14 
et la moitie inferieure 16. Les broches 23 fonc- 
tionnent avec un ensemble de peigne d'extraction 27 
pour oter les parties moulees et ies coulees lorsque 
la presse est dans la position ouverte. Le fonction- 
nement de I'ensemble de peigne d'extraction et des 
broches d'extraction est mieux explique dans le 
brevet americain n** 2.582.891 depose le 8 decem- 
bre 1949 au nom de William Strauss. 

Le mouvement de va-et-vient de la moitie dc 
moule 14 est effectue au moycn d*un poussoir de 
serrage 20. Une cxtremite du poussoir 20 est fixee 
a la moitie de moule 14 et I'autre extremite est 
pourvue d'un piston 22. Le piston 22 est dispose 
dans un cylindre 24. Le poussoir 20 se prololige 
pay un trou dans une parol du cylindre 24 et des 
moyens de scellement sont prevus autour dudit 
trou, 

Des conduits 26 et 28 communiquent avec les 
extremites opposees du cylindre 24. Les conduits 26 
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et 28 sont connectes a im distributeur 30. Le distri- 
buteur 30 est uji distributeur d'alixnentation et de 
sortie a bobine coulissante disponible dans le com- 
merce. La bobine daiis le distributeur subit un mou- 
vement de va-et-vicnt pour appliquer le iluide d'un 
conduit 32 dirige vers I'interieur a I'un des conduits 
26 ou 28 en reponse aux solenoTdes 31 et 33 sur 
les extremites opposees de la bobine. 

Le dispositif 10 de la presente invention com- 
prend un coramutateur de iimite 34 d'ouverture de 
la presse, un commutateur de Hmite 36 de ferme- 
ture de la presse et un commutateur de limite 35 
de reenclenchement de compte-tcmps de securite. 
Les commutateurs 34, 35 et 36 peuvent etre action- 
nes selectivement par Je mouvement de la raoitie 
superieure 14. La raison d'etre des commutateurs 
34, 35 et 36 sera apparente a partir de la descrip- 
tion du diagramme de circuit illustre dans la figure 
2. 

Le materiau qui doit etre injcctc dans les cavitcs 
de moule 17 et 18 est mesure et preplastifie a I'in- 
terieur du . cjdindre du dispositif d'extrusion 38. 
Une vis 40 comportant des nervures disposees beli- 
coTdalement est montee de fagon a pouvoir toumer 
et subir un mouvement de va-et-vient dans le cylin- 
dre 38. 

Le materiau a plastifier et a injecter dans les 
cavites de moule 17 et 18 est applique dans le 
cylindre 38 a partir d'une tremie 42 par un orifice 
45 pratique dans la parol du cylindre 38. La tremie 
42 a deux comparliments 41 et 43. Le comparti- 
ment 41 contient un compose de moulage tbermo- 
durcissable. Lc compartiment 43 peut etre vide ou 
contenir un compose d'evacuation tel qu'un mate- 
riau thermoplastique. 

Les compartiments 41 et 43 coope.rent de. fa^on 
selective avec Torifice 45 en raison du cylindre de 
deplacement de tremie 44. Le cylindre de deplace- 
ment de tremie 44 dans la position de fonctionne- 
ment place le compartiment 41 en relation coope- 
rative avec I'edifice 45 de fagon a permettre au | 
compose de moulage thermodurcissable de s'ecouler j 
dans le dispositif d*extrusion 38. Le materiau I 
provenant du compartiment de tremie 41 est amene 
par la rotation de la vis 40 dans la zone d'aocumu- 
lation 46 qui est situee a une extremite du cylindre 
38 adjacente au creuset de transport 50. Des scrpcn- 
tins de cbauffage 39 entourent le cylindre 38. Les 
3erj>entins sont a ime temperature sufilsante pour 
empecher le cylindre 38 d'absorber la cbaleur pro- 
venant du compose de moulage. Les serpentins de 
refroidissement 45 entourent la zone d'accnmida- 
tion 46 pour y empecber la polymerisation partielle 
du compose de moulage par la cbaleur produite par 
la vis 40. 

Un chariot de transport 48 est dispose de fagon a 
subir un mouvement de va-et-vient dans le trou du 
creuset de transport 50 et s'etend dans une direc- . 
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tion sensiblement perpendiculaire a Taxe longitu- 
dinal du cylindre 38. Une ouverture 51 dans une 
paroi laterale du creuset de itransport 50 communi- 
que avec la zone d^accumulation 46. Lorsque le 
poussoir de transport 48 se trouve dans sa posi- 
•tion la plus basse (indiquee par ies pointiUes), 
la vis 40 alimcntc le materiau preplastifie au creuset 
de transport 50. Le poussoir de transport 48 est 
adapte pour se deplacer vers k baut de fagon a 
fermer Torifice 51 et a alimenter le materiau se 
trouvant dans le creuset de transport aux canaux 19 
et 21 et a leurs cavites de moule respectives 18 
.et 17. II s'ensuit que le poussoir 48 agit comme un 
element valve pour i'orifice 51. 

Lorsque le poussoir 48 se trouve dans la position 
illustree, son extremite superieure est soumise a la 
cbaleur appliquec a la moitie de moule 16 par les 
serpentins 15. Pour empecher que cette chaleur 
ne soit communiqu'ee au compose de moulage se 
trouvant dans la zone 46, un canal de refroidisse- 
ment 49 est prcvu sur le creuset de transport 50 
a Toppose de la zone 46 et en alignemcnt avec ceile- 
ci. Tx>rsque le compose de moulage est une resine 
phenol -formaldehyde, la temperature du milieu flui- 
de dans le serpentin 45 et dans le canal 49 sera 
approximativement comprise entre 76 °C et 87 **C. 

Un anncau de declenchement 52 s*etendant radia- 
lement vers I'exterieur a partir de I'axe du poussoir 
de transport 48 est prevu pour cooperer avec un 
commutateur de Hmite d'avance de poussoir de 
transport 53 et avec un commutateur de limite de 
retour de poussoir de transport 54, Le fonctionne- 
ment de ces commutateurs de limite sera decrit 
plus loin en se referant a la figure 2. 

L'extremite du poussoir dc transport 48 est pour- 
VII e d'un piston 56 dispose dans un c^dindre 58. Lea 
conduits 60 et 62 eloignes du cylindre 58 sont 
connectes a une valve d'alimentation et de sortie 64. 
Un element de valve mobile a Pinterieur de la valve 
64 est actionne a I'aide de solenoides 63 et 65 de 
fagon a controler Tecoulement a partir d'un conduit 
d'alimentation 66 vers les conduits 60 et 62. 

Une enveloppe 68 s'etend de I'extremite droite 
du cylindre 48 dans la figure 1. L'enveloppe 68 a 
une ouverture 69 dans sa paroi de fond et peut se 
passer completement de paroi de fond si on le 
desire. Un moteur clectrique d'entrainement 70 est 
supportc par Pcnvcloppe 68. Le moteur 70 est pour- 
vu d'un arbre de sortie comportant une poulie a 
chicanes 72 montee de fa$on fixe. La potdie a 
chicanes 72 s'engrene avec une chaine 75 et entraine 
celle-ci. La chaine 75 s'etend autour d'une poulie 
a chicanes 76. La poulie a chicanes 76 est montee 
sur une partie cannelee 74 sur la vis 40. On com- 
prendra que des coussinets canndes convenables 
sont prevus pour la poulie a chicanes 76 si bien 
que celle-ci est maintenue en engrenage avec la 
ch aine 75 et la paitie cannelee 74. 
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T)e la puissance electrique est appliquee au mo- 
teur 70 au moyen d'une source ^'alimentation con- 
venable 82. Dans la presente invention, ie moteur 
70 d'entrainement de ia vis est reversible. Le con- 
tacteur 83 du moteur est controle par les solenoi'des 
84- et 85. L'action du solenoide 84 connecte et 
deconnecte le contacteur 83 du moteur au moteur 
d'entrainement 70 pendant ie fonctionnement nor- 
mal. L'action du solssGide 35 par un commutatcur 
manuel enlrainera le moteur 70 dans la -direction 
inverse. 

La vis 40 est pourvue d'lm anneau de declenclie- 
ment annulaire 86. L'anneau de dedenchement 86 
est monte de fagon fixe a la vis 40 ct est dispose de 
fagon operative de facon a actionner soit le commu- 
tatcur 88 de limite d'arret de vis soit le commuta- 
tcur 90 de limite d'avance de vis sous des conditions 
predeterminees. 

Un cylindre 100 s'etend a partir <ic Tenveloppe 
68. Un piston 102 monte de fagon fixe a Textremite 
droite de la vis 40 est dispose a Tinterieur du 
cylindre 100. Lc cylindre 100 est d*une longueur 
suffisante pour que la vis 40 . puisse etre amcncc 
dans une position dans laqucUc Ics filets sont ex- 
poses lorsqu'on regarde par I'ouverture 69. Un -con- 
duit 104 est connecte par une soupape de. retenue 
106 a une valve d'alimentation et d'evacuation 110. 

La soupape de retenue 106 est adaptee pour four- 
nir un ecoulement libre a partir de la valve d'ali- 
mentation et d'evacuation 110 vers le conduit 104 
•tout en foumissant un ecoulement de resistance 
^ans la direction inverse du conduit 104 vers la 
valve 110 d'alimentation et d'evacuation. Un de- 
ment mobile a I'interieur de la valve 110 est action- 
ne en reponse a un solenoide 108 de fagon a contro- 
ier recoulement du -fluide du conduit d'alimentation 
122 vers la valve 106 ou de fagon a placer la valve 
106 en communication avec I'atmosphere. 

Les elements restants de la presente invention 
sont illustres de fagon plus claire dans la figure 2. 
Comma montre dans la figure 2, on prevoit un dia- 
gramme de canalisations electriques qui comprend 
des fils 122 et 124 disposes en paralleles et s'eten- 
dant a partir d'une source de courant continu conve- 
nable (non representee). 

La ligne de fonctionnement autbmatiqiie 126 est 
connectee a la ligne 122 et est paraliele a la ligne 
128 commandee manuellement. Le commutateur de 
contact double seleclif 130 fonctionne pour connec- 
ter soit la ligne 126 soit la ligne 128 a la source 
de courant continu. Un commutateur de limite d'a- 
vance de vis 90 est connecte en serie a une bobine 
146 d'un con^te-temps de poussoir de serrage 
142 par les fils 126 et 124. Le compte-temps de 
poussoir de serrage 142 comprend un moteur de 
compte-temps 144, un commutateur permutateur 
150 et des commutateurs doubles 148. Le compte- 
temps de poussoir de serrage 142 commence a fonc- 



tionner lors du contact momentane du commuta- 
teur de limite d'avance de vis. Le commutateur de 
limite d'avance de vis est montre dans ia position 
fermee. Ceci a lieu lorsque l'anneau de dedenche- 
ment de vis 86 entre en contact avec le commutateur 
de limite d'avance de vis 90 tel qu'expose en sc 
relerant a la figure 1. Le commutateur est ouvcrt 
lorsque la vis n'cst pas avanoce. Un contact de 
cbacun des commutateurs 150 et 148 est en serie 
avec le solenoide 31 a I'aide des fils 124 et 126, 
Lorsque le compte-temps du poussoir de serrage 
fonctionne, le commutateur 148 se deplace dans une 
seconde position, plagant le premier commutateur 
du commutateur permutateur 150 en serie avec la 
nouvelle position du premier commutateur du com- 
mutateur permutateur 148 en serie avec le solenoide 
33 a i'aide des lignes 3 24 et 126. 

Pour un fonctionnement manuel, tm bouton- 
poussoir manuel 152 de fermeture de la presse est 
connecte en serie a un solenoide de fermeture de la 
presse 31 par les lignes 128 et 134. Un bouton- 
poussoir manuel d'ouverture de -la. presse 154 est 
place en serie avec un solenoide d'ouverture de la 
presse 33 par les lignes 128 et 124. 

Lorsque le compte-temps de poussoir de serrage 
142 fonctionne, le solenoide de fermeture de la 
presse 31 est excite. Ce signal est egalement appli- 
que par un commutateur de limite' de fermeture de 
la presse 36 a une bobine 160 du compte-temps 
de poussoir de serrage 156. Le commutateur de 
limite de fermeture de la presse 36 est montre dans 
la position fermee, Ceci a lieu lorsque le plateau 
superieur 12 actionne le commutateur 36 comme 
montre dans la figure 1. Lorsque le plateau supe- 
rieur 12 se deplace vers lc baut, le commutateur 
36 s'ouvre. 

Le compte-temps de poussoir de transport 156 
ne fonctionne que lorsqu'un signal est applique 
au compte-temps. Le compte-temps de poussoir de 
itransport 156 comporte une bobine 160, un moteur 
de compte-temps 158, un commutateur permuta- 
teur 164 et un commutateur 162. Lorsque le compte- 
temps de poussoir de transport 156 fonctionne, un 
commutateur du commutateur permutateur 164 est 
en serie avec le commutateur 162 et le solenoide 63 
d'avance de poussoir de transport par les lignes 126 
et 124. Lorsque le compte-temps dc poussoir de 
transport 156 fonctionne, le commutateur 164 ferme 
alors un circuit entre la ligne 126 et le commuta- 
teur de limite d'arret de vis 88, le commutateur de 
limite de poussoir de transport 53 et le solenoide 
de controle du moteur de rotation de vis 84. Le 
commutateur de limite d'arret de vis 88 est ferme 
lorsque la chambre d'accumulation 46 n'est pas 
remplie de materiau preplastifie. Lorsque i'aimeau 
de dedenchement 86 vient en aboutement avec le 
commutateur de limite d'arret de vis 88, les contacts 
s'ouvrent. Le commutateur de limite de poussoir de 
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transport 53 est adapte pour etre fenne lorsque le 
poussoir de transport est dans la position avancee 
ou position superieure, LrOrsque Tanneau de decien- 
chemcnt 52 n'est pas en contact a^c le commu- 
taleur de limitc 53, les contacts s*ouvrent. 

Un bouton-pou£soir d'avoncc dc poussoir de trans- 
port manuei 166 est place en seric avcc le solcnol- 
de d'avance de poussoir <le transport 63 a Taide des 
iignes 128 et 124. Un bouton-poussoir de rotation 
de vis manuei 168 e5t place en serie avec le commu- 
tateur de limite d'arret de vis 88, le commutateur 
de limite d'avance de poussoir de transport 53 et le 
solenoide de controle dc moteur de rotation de vis 
84 a I'aide des lignes 124 et 128. Le bouton-poussoir 
de rotation de vis manuei 168 comporte deux con- 
tacts aotionnes par iui. La premiere paire de contacts 
a etc cxposee ci-dessus. La secondc paire de contacts 
aotionnes par le bouton-poussoir 108 est operative 
dans le sens oppose a partir de la premiere paire 
de contacts et adaptec pour connecter le compte- 
temps de poussoir de transport 156 par un commu- 
tateur de limite d'ouverture de la presse 34 et un 
commutateur de limite de retour de poussoir de 
transport 54 pour exciter ic solenoide de retour 
de poussoir de transport 65. 

Le commutateur de limite d'ouverture de la presse 
34 est dans ia position fermee lorsque le plateau 
superieur 12 vient en aboutement avec le commu- 
tateur de limite 34. Dans toute autre position du 
plateau superieur 12. les contacts du commutateur 
34 sont ouverts. Le commutateur de limite de 
retour du poussoir de transport 54 a son premier 
ensemble de contacts en pont lorsque I'anncau dc 
declenchement de poussoir de transport 52 n'est pas 
en aboutement avec le commutateur de ]imite 54. Ces 
contacts sont en serie avec le solenoide 65. Lorsque 
I'anneau de declenchement 52 est en aboutement 
avec le commutateur de limite 54, celui-ci forme 
pont avec une seconde paire de contacts. 

Les seconds contacts du commutateur de limite de 
retour du poussoir de transport 54 sont en serie 
avec une paire de contacts 171 d'un bouton-poussoir 
et le solenoide d'avance de . vis 108. Une seconde 
paire de contacts 170 operative <3ans le sens oppose 
est mecaniquement conncctoc aux contacts 171 et 
est electriquement en serie avec le commutateur 
de limite d'ouverture <le la presse 34, le commu- 
tateur de limite de retour de poufisoir de transport 
54 et le solenoide de retour de poussoir de transport 
65 a I'aidc des lignes 128 et 124. Un bouton-pous- 
soir d'avance de vis manuei 172 est connecte en 
serie avec le solenoide d'avance de vis 108 a I'aide 
des lignes 128 et 124. 

L.e commutateur dc limite de reenclencbement de 
compte- temps de securite 35 est en serie avec une 
bobine 180 du comple-temps d'evacuation de securi- 
te 176 par les lignes 126 et 124, Le commutateur 
de limite de reenclenchement de compte-temps de 
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securite, lorsqu'il est deplace par le mouvement 
vers le bas du plateau superieur 12, commence 
le chronometrage du compte-temps d'evacuation de 
securite 176 en ferment ses contacts. Le commu- 
laleur 35 ne peut etre actionne que par ce mouve- 
ment vers le bas du plateau superieur 12. Le 
compte-temps d'evacua-tion de securite 176 n'est ope- 
ratif que iorsqu'une alimentation en courant continu 
y est appliquee. 

I^e compte-temps d'evacuation de securite 176 
com.prend la bobine 180, un moteur de compte- 
temps 178 et un commutateur 182. Pendant que le 
complc-lemps d'evacuation de securite efiectue le 
chronometrage, le commutateur 182 connecte le 
solenoide de retrait du dispositif d 'extrusion 114 
par un bouton-poussoir d'engagement de dispositif 
d'cxtrusion manuei 174 a la source de courant con- 
tinu. Si le compte-temps d'evacuation de securite 
fonclionnc, le conmiutateur 182 est connecte par 
un commutateur 184 a un dispositif d'avertissement 
186. Le commutateur 182 se connecte aussi par un 
commutateur de limite de retrait du dispositif d'cx- 
trusion 120, le solenoide 84 entre les fils 124 et 126. 

Le solecnoide de retrait du dispositif d'extrusion 
114 est operatif lorsqu'il est excite pour maintenir 
le dispositif d'extrusion en engagement avec le creu- 
set de transport. Lorsque le solenoide 114 est 
excite, le dispositif d'extrusion se retire du creuset, 
Le commutateur de limite de retrait du dispositif 
d'extrusion 120 est normalement ouvert lorsque ie 
dispositif d'extrusion n'est pas retire du creuset. 
Lorsque ie bras 118 vient en engagement avec le 
commutateur de limite de retrait du dispositif d'ex- 
trusion 120, les contacts se ferment. 

Le fonctionnement du dispositif 10 est le suivant : 

Le commutateur selecteur 130 est dispose dc fajon 
a fonctionner automatiquement comme illustre dans 
la figure 2. Les conditions de depart pour le fonc- 
tionnement automatique sont : 

a. Le poussoir de serrage est eleve si bien que la 
presse est ouverte ; 

b. Le poussoir de transport est dans la position 
de retour ouvrant Torifice 51 au dispositif d*ex- 
trusion 38; 

c. La vis 40 est dans la position avancee, 

(Dans ces conditions, ie compte-temps du poussoir 
de scrragc commence a fonctionner lorsque le com- 
mutateur de limite d'avance de vis 90 ferme ses con- 
tacts momentanement. Du fait que ie compte-temps 
du poussoir de serrage fonctionne, le solenoide 
de fermeture de la presse 31 est excite pour com- 
mencer Talimentation du liquide derriere le piston 
22 par le conduit 26 pour fermer la presse. Lorsque 
la presse est complelement fermee, le commutateur 
de limite de fermeture de la presse 36 met ses 
contacts en pont et le compte-temps du poussoir de 
transport 156 commence a fonctionner. Lorsque 
[ le compte-temps 156 du poussoir de transport fonc- 
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tionne, ii est operatif par ie coimnutateur 162 pour 
exciter ie solenoide d'avance du poussoir -de trans- 
port 63. Le poussoir de transport se deplace au fur 
et a mesure que le fluide est appiique derriere k 
piston 56 par ie conduit 62, En se deplagant vers ie 
liaut, ie poussoir de transport ferine Torifice 51 
et alimente le materiau pour rempiir les i:anaux de 
coulee et les cavit6s 17-21. 

Lorsque le coxopte-ieiDps 156 du poussoir de 
transport fonctionnc, Ic solenolde 63 d'avance du 
poussoir de transport est desexcile et le solenoide 
de controie de moteur de rotation de vis 84 est 
excite. Ceci a lieu lorsque le commutateur de limite 
d'avance du poussoir de transport 53 est ferme 
comme Test ie commutateur 88 de limite d' arret 
de vis. Le commutateur de limite d'ouverture de 
la presse 34 est ouvert si bien que ie signal prove- 
nant du compte-temps du poussoir de transport 156 
n'est pas applique a une qudconque partie du <dr- 
cuit, I*a vis 40 alimente le materiau vers Tavant a 
partir de la treinie 41 et plastifie le materiau par la 
rotation de la vis. Comme le materiau <5St extrude 
vers I'avant, ia vis 40 sera deplaoee vers I'arriere 
dans Ic sens inverse de la contre-pression creee 
dans le conduit 104 par la soupape 106. Du fait que 
ie poussoir de transport, est dans la posidon supe- 
reure, le materiau sera accumule dans la zone d'ac- 
cumulation 46. Ceci a lieu jusqu'a ce que I'anneau 
de dedenchement 8d sur la vis 40 vienne en contact 
avec ie commutateur de limite d*arret. de vis 88: 
Lorsque le commutateur de iiinite d'arret de vis 88 
est en engagement, ses contacts . s'ouvrent, desexci- 
tant ie solenoide de controie de moteur de rotation de 
vis 84 pour arreler Ie moteur d'entrainement dc la 
vis 70. 

A ce moment, Ic compte-temps du poussoir de 
serrage 142 fonctionne, desexcitant le solenoide de 
fermeture de la presse 31 et - excitant ie solenoide 
d'ouverture de la presse 33. Lorsque ie plateau 
superieur 12 vient en contact avec ie commutateur 
de limite d'ouverture de ia presse 34, ses contacts 
forment pont de fagon a exciter le solenoide de 
retour du poussoir de transport 65. L*excitation du 
solenoide de retour du poussoir de transport 65 
introduit du fluide sous pression par le conduit 60 
devant le piston 56. ie for^ant a se retirer dii 
moule. 

Si Ie systeme de la p resente invention est adapte 
pour etre utilise avec un ensemble de peigne d'ex-. 
traction 27, un cycle d'extraction automatique auxi- 
iiaire doit etre mis en sequence a ce moment dans ie 
circuit montre dans la figure 2. Un tel cycle et en 
consequence les circuits sont montres de fagon ade- 
quate dans le brevet men tionne ci-dessus nimiero 
2.582.891. 

L'anneau de dedenchement de poussoir de trans- . 
port 52 vient en contact avec ie commutateur de 
limite de retour du poussoir de transport 54. Ceci 



desexcite le solenoide 65 ^ du fait que les contacts 
171 forment pont^ le solenoide d'avance de vis 108 
est excite. I^e solenoide d'avance de vis 108 est 
operatif pour appliquer de la pression a I'arriere 
du piston 102, amenant de force le materiau dans 
la zone d'accumulation 46 dans le creusct dc trans- 
port 50. La vis 40, lorsqu'elle est completement 
avoncee, a son anneau de dedenchement 86 en 
aboutement avec le commutateur de iimite d'avance 
de vis 90. Ceci excite de nouveau le compte-temps 
du poussoir de serrage 142 et le cyde recommence. 

S'il y a une panne quelconque dans Je dispositif 
automatique, si bien que le fonctionnement compiet 
d'\me premiere position d'ouverture de la presse a 
-une deuxieme position d'ouverture a depasse le 
temps desire, le compte-temps d'evaciiation de secu- 
rite 176 fonctionnera, Le compte-temps d'evacuation 
de secuiite 176 a une periode de chronometrage 
qui est i6gerement plus lougue que le temps neces- 
saire au cycle automatique compiet. Lc commuta- 
teur de iimite dc rcenclcnchcment du compte-temps 
de securite s'ouvre momentanement-'chaque fois que 
la presse se ferme. Si, pour une raison quelconque, 
le compte-temps d'evacuation de isecurite 176 fonc- 
tionne, le conunutateur 182 sera operatif pour de- 
sexciter le solenoide de retrait du dispositif d'ex- 
trusion 114, permettant au fluide sous pression d'etre 
applique par le conduit 96 derriere ie pis- 
ton 94. Cette pression amenera le piston a se de- 
placer vers ia droite, extrayant le dispositif d'ex- 
trusion 38 du creuset de transport 50. Le dispositif 
d' extrusion 38 est inonte sur des supports convc- 
nables pour ce mouvement horizontal, Adjacentes 
a I'orifice 51 sc trouvent des ouvertures 55 dans la 
partie inferieure de ia moitie de moule 16, ouver- 
tures qui sont adaptees pour recevoir tout materiau 
evacue de la zone d'accumulation 46. 

Le conduit 96 est egaiement en communication 
avec I'arrieire du cylindre de deplacement de tremie 
44, et lorsque le solenoide 114 est desexcite, le 
fluide passe par le conduit 95 a i'arriere du piston 
dans ie cjdindre de deplacement de treraie 44. Ceci 
amene ia tremie d'adimentation a couper le compose 
de moulage du compartiment 41 et a appliquer 
un compose d'evacuation thermoplastique dans le 
compartiment 43 a I'orifice 45, coopcrant avec la 
vis 40. Comme deja mentionne, le compartiment 
43 ne contient pas necessairement un compose d'eva- 
cuation si ime evacuation a sec est desiree. 

Lorsque le solenoide 114 est desexcite, le com- 
mutateur. 182 est connecte de fagon a declencher 
ie dispositif d'avertissement 186. Ainsi, le chrono- 
metrage du compte-temps d'evacuation de securite 
176 provoque simultanement ie retrait du dispositif 
d'extrusion 38, ie deplacement de ia treinie 42 et le 
fonctionnement de I'alarme 186. 

Lorsque le dispositif d'extrusion 38 est entiere- 
ment retir6, le bras 118 vient en aboutement avec le 
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commutateur de iimite de retrait du dispceitif d'cx- 
trusion 120 achevant un circuit avec le comple- 
temps d'evacualion de securite 176 au solenoide 
de controle de znoteur de rotation de vis 84. Ceci 
amcnc Ic moteur d'entrainement de vis 70 a faire 
tourner la vis 40 de fa^on a vider la chambre 
d'accumulation du materinu thermodurcissable qui 
s'y trouve. 

A tous moments pendant le fonctionnement, iin 
milieu de rcfroidissement circule dans la bobine 45 
el le canal 49 pour empecher la polymerisation 
du compose de moulage dans la zone 46. Si on le 
desire, le poussoir 48 peut etre refroidi interieure- 
ment dans la region de rorifice 51. 

La vitesse de retour de la vis 40 peut etre con- 
troiee en faisant varier la contre-pression sur le 
piaton 102 d'une valeur iiulle a une quelconque 
valeur desiree. Ensuite, la vis 40 toumcra a sec, 
le motcur 70 fonctionnant cn sens inverse. 

Lorsque le dispositif 10 a fonctionne pendant 
une certaine periode de temps ou a autrement poly- 
merise le compose de moulage sur la vis 40 ou la 
surface interieure du c>'lindre 38, cielui-ci peut etre 
enleve comme suit. Le commutateur de Iimite 88 
sera re^e dans une position inoperante. La vis 40 
sera deplacee vera la droite dans la figure 1 en 
inlrodulsant ie fluide par ie conduit 101 jusqu'a ce 
qu'une partie du filet de la vis soit visible par 
i'ouverture 69. Le fonctionnement inverse de la vis 
40 provoquera Tevacuation mecanique de tout le 
compose de moulage polymerise des filets, I'intro- 
duction dc celui-ci dans I'enveloppe 68, puis a tra- 
vers i'ouvertue 69, dans un recipients a dechets 
convenable. line evacuation plus complete, speciale- 
ment dans la zone 46 a I'avant du cylindre 38, peut 
etre effectuee ensuite en ramenant la vis a sa position 
normale, en faisant tourner la vis dans sa direction 
normale de rotation et en introduisant Ie materiau 
provenant du compartiment 43 avec dechargement 
uiterieur de celui-ci de Tavant du cylindre 38. Ce 
procede d'evacuation du compose de moulage poly- 
merise est simple, rapide et ne necessite pas le 
demonlage du dispositif 10. 

Toutes les operations exposecs ci-dcssus pour un 
cycle automatique du dispositif peuvent etre eflfec- 
tuees par le fonctionnement des boutons-poussoirs 
actionnes manuellement montres dans la figure 2. 
Le fonctionnement manuel analogue au fonctionne- 
ment automatique decrit plus haut comporte les 
memes etapes que le fonctionnement automatique. 

Au lieu des elements 104 a 112, un accumulateur 
peut etre prevu pour provoquer le mouvement vers 
Tavant de la vis 40. Cependant ceci n'est pas ia 
solution preferee. 

Le commutateur de iimite d'arret de vis 88 est 
preferablemenl munte pour un reglage dans une 
direction parallele a Faxe longitudinal de la vis 40. 
Du fait que le compose de moulage arrete de fi'ac- 
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cumuler dans la zone 46 lorsque les contacts du com- 
mutateur 88 sont ouverts, tels que decrit ci-dessus, 
ii sera evident a Thomme de Fart que la quantite 
dc materiau qui s'accumulc dans la zone 46 peut 
varier en reglant la position du commutateur 88. 
Par exemple, la quantite d'une telle accumulation 
est accrue lorsque le commutateur 88 est deplace 
Vers la droite dans la figure 1. 

La presente invention n'est pas limitee aux exem- 
pies de realisation qui viennent d'etre d'etre cites, 
cile est au contraire de portee generale et suscep- 
tible de variantes et de modifications qui apparai- 
tonl clairement a Thomme de i'art. 

RESUME 
L'invention concerne : 

1° Un procede de moulage comprenant le fait 
de transporter une quantite predeterminee de mate- 
riau plastifie d'une chambre d'ali mentation a un 
creuset de transport, le fait de fournir une cavite 
de moule, le fait de transporter simultanement le 
materiau plastifie du creuset de transport a ia cavite 
de moule et d'interrompre la communication entre 
le creuset et la chambre d'alimentation, le fait de 
pla^ifier du materiau supplementaire dans la cham- 
bre d'alimentation, puis d'enlever I'artide moule de 
la cavite de moule apres une periode de temps 
predeterminee ; 

2° Un procede pour evacuer le cylindre d'un 
apparcil de moulage de compose de moulage poly- 
merise, comprenant le fait d'interrompre I'intro- 
duction du compose de moulage dans le cylindre, 
le fait d'amener une vis rotative dans le cylindre 
dans une position dans laqueUe une partie du filet 
de ia vis se trouve a I'exterieur du cylindre, puis 
le fait de faire tourner ladite vis dans une direction 
inverse de la direction normale de rotation de ladite 
vis. 

Ce procede peut en outre comprendre le fait 
d'amener ladite vis dans sa position normale dans 
laquelk tous les filets de la vis sont a Tinterieur 
du cylindre, le fedt de faire tourner la vis dans sa 
direction de rotation normale, et d'introduire un 
compose de moulage thermoplastique dans ledit 
cylindre : 

3° Un appareil de moulage comprenant un creu- 
set de transport, des moyens d'alimentation de trans- 
port montes de fagon a subir un mouvement de 
va-et-vient dans ledit creuset pour appliquer ledit 
compose de moulage se trouvant dans ledit creuset 
a une cavite de moidage, un cylindre d'extrusion 
et des moyens pour plastifier le compose de moulage 
a I'interieur dudit cylindre ©t alimenler le compose 
plastifie audit creuset de treinsport en relation dc 
temps avec le mouvement de va-et-vient desdits 
moyens d'alimentation. 

Un tcl appareil de moulage peut en outre com- 
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prendre separement ou en combinaison une ou plu- 
sieurs des dispositions ci-apres : 

1° Lesdits inoyens pour plastifier le compose 
dans ledit cyiindre d'extrusion comprennent une vis 
inonlee pour un mouvement de va-el-vient a I'inte- 
rieur dudit cyiindre vers et a partir dudit crcusct 
dc transport; 

2^ Des moyens pour fefroidir le compose de 
moulaKe olastifie accumuie a I'inteneur d'une ex- 
tremite dudit c^dindre adjacente audit creuset de 
transport sont prevus ; 

3° Des moyens pour controler la vitesse du mou- 
vement de va-et-vient de iadite vis en faisant varier 
la contre-pression appliqiiee a ladite vis sont prevus ; 

4** Des moyens pour faire varier la quantite du 
compose de moulage qui pexit s'accumuler dans ie 
cyiindre avant son transport vers le creuset de 
transport sont prevus j 

5° Des moyens pour evacuer de la vis ct du cyiin- 
dre Ic compose dc moulage polymerise en exposant 
les filets de ladite vis a une extremite dudit cyiindre 
et en faisant toumer ladite vis dans la direction 
inverse sont prevus; 

6® Une chambre intermediaire et en communica- 
tion avec ledit creuset de transport et le cyiindre 
pour I'accumulalion du materiau de moulage est 
prevue; 

7® L'appareil comprend un plateau pour suppor- 
ter un moule separable ayant une cavite de moide, 
un creuset de transport ayant une extremite adja- 
cente audit plateau, des moyens d' alimentation de 
transport inontes de fagon a subir un mouvement 
de va-et-vient a Finterieur dudit crcusct pour appli- 
qucr du materiau dans ledit creuset a la cavite 
de moule, un cyiindre d'extrusion communiquant 
avec ledit creuset, des moyens pour plastifier le 
materiau de moulage a Tinterieur dudit cyiindre 
d'extrusion et pour applitjuer ie materiau plastifie 
audit creuset de transport en relation de temps avec 
le mouvement de va-et-vient desdits moyens d'ali- 
mentation, et des moyens pour refroidir Textremite 
du c}iindre adjacente audit creuset pour empecher 
une polymerisation prematuree du materiau plasti- 
fiie avant le transport vers la cavite de moule; 

8° Ledit cyiindre d'extrusion comprend une zone 
d'accumulation de materiau dc moulage a iadite 
extremite dudit cyiindre, lesdits moyens de refroi- 
dissement entourant ladite zone d'accuraulation, et 
lesdits moyens de plastification du materiau a I'in- 
terieur dudit cyiindre etant suscepdbles d'introduire 
le materiau plastifie dans ladite zone tandis que la- 
dite zone n'est pas en communication avec ledit 
creuset de transport; 

9** Lesdits moyens de plastification du materiau 
et d'alimentation -du materiau plastifie au creuset 
de transport comprennent une vis selectivement 
rotative k I'interieur dudit cyiindre d'extrusion et 
des moyens pour faire subir selectivement d ladite 



■ 

vis un mouvement de va-et-vient a I'interieur dudit 
cyiindre; 

10° Des moyens pour refroidir la partie dudit 
creuset de transport adjacente a ladite extremite 
dudit cyiindre sont prevus ; 

11** L'apparcil pcut comprendre un cyiindre d'ex- 
trusion, une vis disposee de fagon a pouvoir toumer 
a Tinterieur dudit cjdindre, des moyens de moteur 
reversible couples a iadite vis, des moyens pour 
introduire un compose de moulage dans ledit cylin- 
*dre pour alimenter le compose de moulage par la 
vis dans une direction dans ledit cyiindre, des 
moyens pour faire subir a iadite vis un mouvement 
de va-et-vient dans une direction opposee dans ledit 
cj-lindre pour Tamencr dans ime position dans la* 
quelle au moins une partie <iu filet de la vis est 
exposee a une extremite dudit cyiindre, si bien que 
ladite vis et le cyiindre pcuvcnt ctrc dcbarrasses 
du compose de moulage en faisant tourner ladite 
vis dans une -direction opposee a la direction de 
rotation lorsque ladite vis alimente ledit compose; 

12** L'appareil comprend des moyens pour fer- 
mer selectivement I'extremite dudit cyiindre qui 
est eloignee de ladite premiere extremite pour em- 
pecher I'evacuation du compose de moulage dudit 
cyiindre; 

13° L'appareil comprend un creuset de transport 
creux comportant des premiere et seconde extremi- 
tes, ledit creuset ayant un orifice dans une de ses 
parois laterales, un poussoir de transfert dispose a 
i'interieur dudit creuset et monte pour un mouve- 
ment de va-et-vicnt cntrc lesditcs cxtremites, ledit 
poussoir fermant ledit orifice dans une position de 
celui-ci, ledit orifice etant en communication avec 
I'interieur dudit creuset dans une seconde position 
dudit poussoir, un cyiindre d'extrusion ayant une 
de ses extremites en communication avec ledit ori- 
fice, Paxe longitudinal dudit cyiindre etant sensible- 
ment perpendiculaire a I'axe longitudinal dudit creu- 
set de transfert, des moyens pour plastifier le mate- 
riau a i'interieur, dudit C3dindre et appliquer celui- 
ci a une zone d'accumulation situee a i'interieur 
dudit cyiindre et adjacente audit orifice, lesdits 
moyens comportant une vis montcc pour toumer 
autour dc I'axe longitudinal dudit cyiindre et pour 
un mouvement de va-et-vient le long de I'axe longi- 
tudinal dudit cyiindre, et des moyens pour refroidir 
ie compose de moulage pendant qu'il se trouve dans 
la zone d'accumulation pour emi>echer la polymeri- 
sation prematuree du compose de moulage ; 

14° L'appareil comprend un creuset de transport, 
un poussoir dispose de fagon a subir im mouvement 
de va-et-vient a Tinterieur dudit creuset, un cyiin- 
dre d'extrusion communiquant avec ledit creuset 
dans une position dudit poussoir, ledit poussoir 
coupant la communication entre le dit c^ndre et 
le -creuset dans unc seconde position dudit poussoir, 
une vis rotative a I'interieur dudit cyiindre d'extru- 
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sion pour preplastifier le compose de moulage a 
Tinterieur dudit cylindre et alimenter ie materiau 
preplastifie dans une zone d'accumulalioii dans ledil 
cylindre adjacent audit crcuset, un moteur reversi- 
ble couple a laditc vis, dcs moyens pour faire suLir 
a laditc vis un mouvement de va-et-vient a I'inte- 
rieur dudit cylindre, le mouvenient de ladite vis, 
dans une direction augmentant la dimension de la 
dile zone d'accumulation, le mouvement de iadite 
vis dans une direction opposee etant susceptible 
d'alimenter le materiau preplastifie depuis ladite 
zone jusqu'audit creuset de transport, des moyens 
pour faire subir a ladite vis un mouvement de 
va-et-vient en relation de temps avec ie mouvement 
de va-et-vient dudit poussoir, et des moyens pour 
controler la temperature du compose de moujage 
a Tinterieur de ladite zone d'accumulation pour em- 
pecher la polymerisation prematuree de celui-ci; 

15** L'appareil comprend un moule separable 
ayant une cavite de moule, un creuset de transfert 
ayant une extremite adjacenti* a ladite cavite de 
moule, des moyens d 'alimentation de transport mon- 
tes de fa^on a subir un mouvement de va-et-vient 
a Tinterieur dudit creuset pour appliquer le mate- 
riau dans ledit creuset a ladite cavite de moule, 
un cylindre d' extrusion communiquant dc iagon 
selective avec ledit creuset, et des moyens pour 
plastifier le materiau a Tinterieur dudit cylindre 
d'extrusion et alimenter le materiau plastifie audit 
creuset de transport en relation de temps avec le 
mouvement de va-ct-vicnt dcsdits moyens d'alimcn- 
tation ; 

16° L'appareil comprend des moyens pour depla- 
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ccr le cylindre d'extrusion par rapport audit creuset 
iorstju'une erreur inlervient dans roperalion de 
uioulage Inter rompanL ainsi la communication entre 
ledit cylindre et ledit creuset, et dcs moyens pour 
evacuer le materiau se trouvant a I'interieur du 
cylindre d'extrusion apres une erreur; 

17** I/appareil comprend un plateau superieur et 
un plateau inferieur comportant entre eux une cavi- 
te de moule, un creuset de transport sous ledit 
plateau inferieur comportant entre eux une cavite 
de moule, un creuset de transport sous ledit plateau 
inferieur et ayant une premiere extremite en com- 
munication avec ladite cavite de moule, ledit creuset 
ayant un orifice dans une de ses parois laterales, 
ledit creuset ayant une seconde extremite a 1' oppose 
de laditc premiere extremite, un poussoir de trans- 
port monte pour un mouvement de va-et-vient a 
rinterieur dudit creuset entre Icsdites premiere et 
seconde extremity, ledit poussoir de transport 
ouvrant ledit orifice lorsqu'il est adjacent a ladite 
seconde extremite, un cylindre d'extrusion ayant 
une de ses extremites en communication avec ledit 
orifice, des moyens de vis pour plastifier le "materiau 
a I'interieur dudit cylindre d'extrusion, iesdits 
moyens de vis alimentant de plus ledit materiau 
vers ladite premiere extremite, et des moyens de 
chronometrage pour controler Iesdits moyens de 
vis suivant ie mouvement de va-et-vient dudit pous- 
soir de transport. 
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